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摘  要 
当低迷的经济周期遇到激烈的市场竞争，就要求 S 公司的运营必须优化，为了继续
保持竞争力，公司就要通过消除不增值的环节来降低成本、提高市场快速响应能力。本
文依据 S 公司的生产运作实际情况，分析公司生产运作过程中的存在问题，提出相应符
合 S 公司发展的解决方案，并根据公司当前的状况，采用由点及面、自上而下的方式推
进，并在较短时间内取得了较大的成果。论文以 S 公司生产运作系统为切入点，根据 S
公司的具体情况，通过对精益生产定制化改造，利用精益生产的思想对公司车间布局、
生产线布局、物流及信息流进行了一系列的优化，通过短时沟通会议优化信息流的传递、
营造一个和谐积极的沟通环境；通过 5S 工具改善车间的工作环境、消除安全隐患、消
除时间浪费；通过 E 看板及拉动式生产有效的降低及控制库存、降低生产周期、优化准
时交货率；通过八大浪费的消除进一步降低生产成本；通过持续改善不断的定制化精益
生产、优化流程、提高效率。S 公司通过精益生产持续提升运营能力、有效控制成本、
提供超出客户期望的服务、保证了公司在行业内的领先水平；论文在最后一章对 S 公司
精益生产的实施进行了总结及评价，论证了精益生产可以为 S 公司的运营效率、企业利
润带来整体提升。 
 
关键词：精益生产；看板；持续改善 
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Abstract 
To survive in the fierce competition in the economy downturn, S company should improve 
the production operation to keep competitive by diminishing the non-value added activities and 
reduce the production cost. This paper is to analyze the problems while operating based on the 
production operation situation in S company and come up with the corresponding solution. By 
conducting gradually, S company has achieved great achivement in a short time. According to 
S company production system and its actual operating, the paper applies lean idea to conduct a 
series of optimization to restructure its tailor system from the prospects of workshop layout, 
logistics arrangement and information flow. By taking Short Interval Communication we 
optimize information flow. By taking use of “5S”, we improve the working environment, 
remove the safety hidden danger, and eradicate the time waste. And with the help of E Kanban, 
inventory is effectively controlled and reduced by the Pull Production, the production time is 
shortened and finally the on time delivery is improved. What’s more, because more “Eight 
Wastes” are eradicated, the production cost is reduced fatherly. The last but not the least, to keep 
the high efficiency and stable benefits from the tools, more continuing improvements for the 
tailored lean production system are conducted and some relative procedures are 
optimized.Through lean production, S company successfully boost its operating capacity, 
effectively control the cost and offer larger-than-expected customer service, which collectively 
ensure its leading place in its sector.The last chapter in this paper draw a conclusion and evaluate 
the S company Lean Production, demonstrating the obvious effect lean production has brought 
to S company in operating efficiency and margin. 
 
Keywords: Lean Production; Kanban; Continous Improvement 
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第一章  绪论 
第一节  研究背景 
自 2010年以来，开关柜原材料的价格不断攀升，同时人力资源的成本也不断的
提高，导致开关柜的利润逐步下降，开关柜行业的亏损厂家占比几乎达到 30％，随
着 2015年以来人民币的购买力不断下降，这个数字还在进一步扩大。究其根源，导
致利润降低还有以下几个深层次的原因： 
1．开关柜生产厂家的激增 
首先，开关柜装配环节的起点低，供电局等国企建立起众多的三产企业，通过购
买主要零部件进行开关柜装配。三产企业对体制内的需求大包大揽，外企公司几乎拿
不到任何订单，以 2015年为例，S公司拿到电网的订单数为 0。其次，江浙发达地区
涌现出一批新的生产厂家，这些厂家采用低价格和返回扣的方式，用大量低质量的产
品冲击市场。由于产品产能过剩，市场上一度出现售价 4万元以内的开关柜，这个价
格已经低于高质量开关柜的原材料成本，使得开关柜市场出现“面粉贵过面包”的奇
怪现象。 
2．招标市场采用最低价中标策略 
大批项目承包商不顾及产品质量及使用年限，一味的采用低价中标的策略，既不
问投标厂家技术水平也不管其质量控制能力。中标企业为了能够有所利润，不得不采
用偷工减料的方式控制成本，这使得开关柜市场更加雪上加霜，已经出现类似“劣币
驱逐良币”的现象。 
3．假冒、仿制厂家鳞次栉比 
S公司新产品在进入市场后 6～12个月就会出现低价的假冒产品，每年公司花在
打假上的物力及财力以数千万人民币计算，更为严重的是,这对公司的品牌及产品价
格会产生严重的负面影响。 
综上，由于国内开关柜生产商不断的通过低价格竞争来攫取市场份额，加上全球
市场竞争日益激化，使得“如何能够保证在满足客户需求甚至超出客户期望的前提
下，获得维系企业生存，并给予股东合理的利润回报”成为公司急迫攻克的问题，因
此，选择适合公司发展的高效生产方式及高效管理方式，制造出低成本、高质量的产
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品成为公司持续盈利的关键，而精益生产正是解决之道。 
第二节  研究的意义及目的 
一、研究的意义 
精益生产的研究对从事制造业的企业有着巨大现实意义。精益生产方式能够帮
助企业发现并进一步解决当前运营中存在的问题，能够分析并不断的去除生产运作
中不产生增值的环节、能够对企业运作流程进行持续的优化，进而最大限度的减少各
种资源—如人力资源、库存、设备等的浪费。同时，精益生产理论能够指导企业不断
研究新的技术、探寻更优的方法，使得企业生产工艺不断的优化及改进、设备的利用
率及线体产能达到最优。 
精益生产方式能够有效利用企业投入的资源，在保证产品质量的条件下使得生
产成本更低，这在开关产业同质化日益严重、市场容量日趋饱和的今天无疑是企业形
成核心竞争力、保证企业活力的基石。 
二、研究的目的 
企业经营最终目的是利润，是为股东创造价值、是利润的最大化，而决定利润的
是成本和售价，精益生产方法就是通过消除生产运作过程中的各种浪费降低成本、提
高生产效率、提高企业利润，进而提高企业的市场竞争力。另外，精益生产思想还能
够不断优化组织的运作流程、信息系统、组织结构，这也使得企业可以不断的提升产
品质量和生产能力，逐步拉大与其它对手之间的差距。 
S 公司作为一家掌握开关柜核心技术的中小型企业，虽然应用欧洲先进管理理念
建立了较为先进的生产线系统，但是由于 2015 年前公司为中外合资，中方股东的管
理方式在公司内部运作以个人经验为导向，公司外部订单获取以销售意愿为导向，导
致订单的利润率逐步降低，有些订单已经为负利润，再加上近几年外部环境的恶化，
导致公司的竞争力下滑。2015 年公司变为独资以后，公司的管理层开始立足于降低
成本、消除浪费，提高利润率，因此将目标瞄准了精益生产，希望通过精益生产方式
来提升公司的市场竞争力，捍卫公司市场领导者的地位。 
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第三节  研究的内容及方法 
一、研究的内容 
本文通过精益生产思想在 S公司生产运作中的应用，结合公司生产运作系统改
善的实践，来介绍如何简化沟通、改善效率、降低成本，并在结尾总结了相应的实
践经验，本文的研究路线图如图 1-1所示：  
 
研究背景、目的和意义
精益生产理论
行业及公司现状分析
实施精益生产的必要性及可行性分析
精益生产解决方案及实施
效果及评价
研究结论
短时沟通
会议机制
生产线优
化
车间布局
优化
八大浪费
识别消除
5S实施 持续改善
行业现状
产品结构
和工艺
生产运作
系统
库存生产效率线体平衡空间利用
 
图 1-1本文研究路线图 
资料来源：作者整理，2017 
. 
厦
门
大
学
博
硕
士
论
文
摘
要
库
S 公司精益生产运作系统应用研究 
 4 
本文共 6章，基本内容如下： 
第一章：阐明论文研究的背景、目的及意义。 
第二章：介绍精益生产及精益思想的理论基础，包含了精益思想原则及工具。 
第三章：简述行业的现状，描述 S公司的现状、工艺流程、组织结构，通过精益
思想对 S 公司生产运作系统进行分析，找出了生产运作中存在的问题并阐明精益生
产在 S 公司实施的必要性及可行性。 
第四章：制定相应的改善措施，运用精益生产工具寻找解决方案。主要通过改善
沟通、识别并消除浪费、优化车间、改进生产线平衡、应用看板、实施单件流、运用
5S 及持续改善来推进 S 公司的精益生产实施。 
第五章：阐述实施的初步成果及对效果评价。 
第六章：研究结论及展望。通过回顾成果阐明精益生产在 S 公司应用的积极作
用，得出最终研究结论，并对 S公司未来精益生产的方向提出了展望。 
二、研究的方法 
1．理论研究法 
本论文除了翻阅了 S 公司所有相关管理流程，还查阅了大量的精益生产、供应
链、战略管理等书籍，学位论文、学术期刊、文献等资料。为了能够清晰精益生产对
利润的影响，还研读了管理会计、公司理财方面的书籍。通过大量的理论学习、充分
的分析既有的成果、广泛的与 S 公司集团公司相关专家交流，最终形成本论文理论
分析及问题解决的基础。 
2．案例分析法 
本论文从基本理论出发，通过对 S公司实际情况进行分析、解析，运用精益思想
的理论和工具，实施持续改进。 
在精益生产实施的过程中，综合应用了短时沟通会议改善沟通环境、5S 改善现
场管理、实施单件流及 E-kanban 实现拉动式生产等措施及工具，最后通过分析精益
生产取得的成果来证明引进精益生产的必要性及重要意义。 
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第二章  理论基础 
第一节  精益生产 
一、基本概念 
精益生产起源于丰田公司的 JIT 生产方式，19 世纪 50 年代丰田公司在仔细分析
了福特和通用公司的生产管理思想后创立的一种新的生产管理思想及管理方法--丰
田生产体系。1985 年 MIT 的一个 “国际汽车计划”研究机构，组织了来自 14 个不
同国家的专家，用时五年，花费近 500 万美金，对以日本为主的汽车工业生产管理方
式进行调查研究，最终总结出一种新的制造方式，称为精益生产方式，又称丰田生产
方式。精益生产的目标是消除浪费，消除生产过程中包含库存、动作、工位设置不合
理、工具放置不合理等一切浪费，尽可能使得生产线上的一切活动均产生增值。 
精益生产来自于丰田，其目的就是尽可能的减少浪费，去除供应链中不必要的移
动、步骤和多余的库存［1. 2. 3］。通过不断的消除其各个环节上的不创造价值的过程来
降低生产成本、提高生产效率以及保证产品质量［4. 5］。精益生产是一种思想也是一组
活动的集合，通过精益运作，利用最小的库存实现大批量的生产制造。 
精益生产采用准时制生产方式［6］，通过市场的需求拉动上游的生产，这种方式不
仅可以很好的避免过多的成品库存，而且可以有效的控制原材料及半成品库存，因而
能够很好的解决库存过多的问题，从而有效的消除浪费，降低生产成本。 
精益生产追求的目标在于精益求精、尽善尽美、不断的降低成本，做到低废品率、
低库存、产品多样。它比以往提出的任何一项技术包含内容更多、涉及范围更广、解
决问题更全面。精益生产将改变几乎所有的公司事务，包含消费者的选择、工作的内
涵、公司的命运。精益生产可以将制造业带入一个新的篇章，对经济的变化产生深远
的影响［3］。 
二、精益生产的特征 
1．面向用户 
用户需求是价值的来源，产品的功能、性能、交货周期均来自客户的需求，只有
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面向客户，与客户保持有效沟通才能生产出“正确”的产品。只有由市场需求分析阶
段开始，将用户纳入产品开发过程，将客户的需求浸入产品，才能真正从根源上实现
用户是“上帝”的精神。 
2．以人为本 
任何企业，价值的创造都来源于人，人的积极性与创造性能否得到充分发挥是
决定企业能否长期发展的关键，是精益生产能否成功的决定因素。精益生产要发动
一线员工的积极主动，为每个人赋予更大的权限，企业的任何职员，只要其发现问
题都可以要求立即停产，要求相关人员立即解决问题。另外，企业要为员工提供学
习的便利，以满足员工学习相应的知识技能和实现、提升自我价值的理想，最终形
成具有竞争意识的企业文化［4］。 
员工是企业之本，只有培训教育所有员工全员参与企业活动，激发他们的积极性
和责任感，才能充分利用员工的才干，为企业带来最大的收益。 
3．以简为法 
精简企业中的多余环节、流程及人员，不断降低生产的复杂性及产品的生产周
期。在生产流程中，优先选择柔性更好的设备，尽最大可能减少非直接生产人员的数
量，采用 JIT 和看板工具来优化物流，以零库存为目标来尽量减少库存［4］。 
4．准时化生产 
通过拉动式生产实现按需求生产，确保更低的库存。拉动式生产以看板作为载
体，通过看板将信息流由后向前有序的传递，后续工序需要多少，前序工序生产多少，
任何一道工序均生产后续所需数量的产品。 
准时化生产也意味着企业必须与供应商及客户建立起优异的合作关系及相互信
任，实现真正的利益共享。 
5．以零缺陷为目标 
精益生产最终的目标是零缺陷，缺陷越少越能保证低成本、高质量及准时化。 
三、精益生产的原则 
1．从客户角度而不是公司角度来确定价值 
产品的最终价值只能来源于客户，而且价值是由需求和时限共同定义的，只有在
特定的、满足客户要求的时间内满足客户特定需求的产品才具有价值。虽然产品是由
公司创造的，但是价值来源于需求，与客户的需求相违背的部分均属于浪费，不具有
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任何价值，精益生产的思想与传统大批量制造的思想是对立的，精确的定义价值是精
益思想的第一步［7］。 
2．识别和管理价值流 
价值流是一组特定的活动，包含增值活动、不可去除的非增值活动及可去除的非
增值活动。当前的企业都习惯于关注在企业内部人力资源管理，而不去花费一点时间
去分析公司的价值流，以至于造成巨大的浪费。精益生产思想则是去关注生产一件产
品所需经历的任何活动，去消除活动中任何可去除的浪费。 
3．促使创造价值的步骤流动 
精益生产要求创造价值的每个步骤都要动起来，等待以及停滞都是浪费。精益生
产要求公司将时间和精力放到产品以及来自客户的需求，不能只是一味的盯在组织
上、个人上以及设备上，要促使所有可以创造价值的步骤连续的流动起来。为了“流
动”，企业要注意均衡生产，尽最大可能让产品在连续流中及时、均衡的生产，只有
这样企业的运作才能更为均衡有效。 
4．拉动式生产 
拉动就是按客户的需求生产，不是将企业的产品“推销”给客户。也就是说只有收
到客户的需求，企业才开始展开采购物料及准备生产，具体操作就是由客户实际需求
日倒推各个生产环节的启动时间。 
精益生产思想提出的单件流和 JIT 方法可以方便的实现拉动式生产，只有在下
游环节提出需求时，上游环节才生产产品或者给予服务。 
5．尽善尽美 
尽善尽美对于企业来说就是要做到持续改善。企业员工要永无止境的改善流程、
改善价值流，去挖掘价值流中隐藏的浪费。 
第二节  主要工具 
一、单件流 
单件流就是在生产流程的每个环节，一件接着一件的生产与传递产品。《Lean 
Lexicon》中给出的定义为：“每次生产和移动一个（或一个小的、固定批量的）工件，
使得工件尽可能连续的通过一系列的加工步骤，并且每一步都刚刚在下一步需要的
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时候完成。连续流可以采用从移动式装配线到手工转移的生产单元等多种方式实现。
连续流也称为一个流、单件流和完一个走一个等等” ［8］。单件流强调“单件”流转，
摒弃整批的运输和等待［9］。 
单件流要求各个工序之间平行完成作业，在生产线工位平衡的条件下，产品不在
任何一个工序前等待。单件流可以简化生产计划、及时发现产品质量问题，有效防止
发生整批错误、有效减少库存以及有效的缩短生产周期。实现单件流需要 5 个条件： 
第一，产品组装由多个环节组成，生产线按相应的工序布置； 
第二，生产线具有一定的柔性，不产生经常性阻塞。若出现暂时性质量问题，可
以方便的移除问题产品； 
第三，生产流程标准化，作业标准化。每一个工位有标准的作业指导书，生产作
业必须依据作业指导书； 
第四，员工具备多技能。多技能的员工有益于平衡生产的节拍，当一个环节出现
瓶颈时，其它环节的员工可以提供支持，另外，多技能也有益于简化管理，优化员工
数量； 
第五，有规定的生产节拍。这就要求了生产线线体要基本平衡，每个工序所需的
时间基本一致，这样就可以保证在每个工位按节拍生产的时候，整条线实现平衡生
产。 
二、看板 
看板是丰田公司开创的工具，其功能就是为上游环节提供生产的指令，传递详尽
需求信息，这样上游就可以按照下游的实际需求来进行生产，下游就可以在需要上游
原材料的那一刻获得刚好满足当前需求数量的产品。看板是实现拉动式生产的必要
手段，也是整个价值流动起来的纽带。 
看板是让及时化得以成立的工具［10. 11］，是用来实现准时生产的可视化工具［2］。
看板有取货看板和生产看板两种类型，任何环节绝不允许多生产一件产品［12］。 
取货看板顾名思义，就是取货用的，是后一道工序到前一道工序领取物料的依
据。实际应用中只能后续工序取，不允许前道工序送；生产看板是工厂内传递生产指
令的看板，用来指示生产数量，生产线必须按照看板指定数量生产，不允许多生产或
者少生产。 
看板可以指示作业的生产指令、是现场物品管理的工具、是调整计划的手段、是
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